This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 



BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 



•J BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 




As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



V 



Erteilt auf Grund des Ersien tlberleitungsgesef zes vom 8. Juli 194P 

(WiGBLS.175) -■ 



BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 




AUSGEGEBEN AM 
4. JANUAR 1954 



DEUTSCHES PATENTAMT 

PATE NTS CH RIFT 

Jfc 900 795 

KLASSE 81a GRUPPE 1 

J 65 XII J 81 a 



Der Erfinder hat beantragt, nidit genannt zu werden 



Jagenberg-Werke Akt.-Ges., Diisseldorf 
Abfiillmasdiine fur pulverformiges oder kdrniges Gut 

Patenliert im Gebiet der Bundesrepublik Deutschland vom 25. Oktober 1949 an 
Patentanmeldung bekanntgemadit am 21. September 1950 
Patenterteilung bekanntgemadit am 19. November 1953 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Maschine 
zum seibsttatigen Abfullen von pulverformigem oder 
kornigem Gut, bei welcher die Zufuhreinrichtungen 
gemeinsam mit den zu fiillenden Packungen um- 
laufen und bei der innerhalb dieses gemeinsamen 
Umlaufweges die Packungen durch einen frei flie- 
Benden Fullgutstrom nach dem Prinzip der Zeit- 
Weg-Dosierung gefiillt werden. 

Eine bekannte Abfiillmaschine dieser Art sieht 
mit den zu fiillenden Packungen gemeinsam um- 
laufende, durch Schnecken gebildete Zufiihrvorrich- 
tungen vor. Bei dieser Anordnung haben die zur 
Forderung des Materials vorgesehencn Schnecken 
die Aufgabe, das abzufiillende Fiillgut volumen- 
mafiig zu bestimmen. Diese Anordnung macht in- 
folge der Vielzahl umlaufender Forderschnecken 
mit den zu ihnen gehdrenden Antriebsmitteln einen 
erheblichen Aufwand an Konstruktibnsmitteln er- 
forderlich, so dafi diese Maschine in ihrer Bauart 



verwickelt ist und aufierdem den Nachteil hoher 
Herstellungskosten hat. Zudem macht eine genaue 
Fullgutmengenbestimmung Schwierigkeiten, da mit 
dem Ende des Fullvorganges, d.h. mit dem Still- 
stand der Forderschnecken, ein mehr oder weniger 
starkes unkontrollierbares NachflieBen des auf den 
unteren Schneckengangen liegenden Fullgutmate- 
rials unvermeidlich ist. Ein weiterer Nachteil dieser 
Schneckenforderung liegt in der bei bestimmten 
Fullgutern nicht immer gewiinschten Verdichtung 
des Materials. 

Die der Erfindung entsprechende Abfiillmaschine 
beseitigt diese Nachteile dadurch, dafi zur Zeit- 
Weg-Dosierung an sich bekannte Vibrationsrinnen 
dienen, die zwischen den Zufuhrkanalen und den 
Fulltrichtern angeordnet sind und mit diesen zu- 
sammen umlaufcn. Die Verwendung von Vibrations- 
rinnen vereinfacht die Bauart der Maschine. Dabei 
wird zugleich von der bekannten Eigenschaft der 
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Vibrationsrinnen Gebrauch gemacht, einen stetig 
und frei flie&enden Fullgutstrom zu erzeugen, der 
das Fullgut ununterbrochen aus den Vorrats- 
behaltern xiber die Zufiihrvorrichtungen in die zu 

5 fiillenden Packungen flicfien lafit, wobei die Menge 
des zuzufiihrenden Fiillgutes von der regelbaren 
Starke und der Dauer der Vibration abhangig ist. 

Der Erfindungsgegenstand ist im folgenden in 
einem Ausfiihrungsbeispiel besclirieben und durch 

io eine schematische Zeichnung dargestellt. 

Abb. i zeigt cine Vorderansicht der Abfiill- 
maschine im Schnitt; 

Abb. 2 zeigt eine Draufsicht der Abfullmascbine. 
Auf der senkrecht zur Tischplatte I gelagerten 

15 Antriebswelle 2 ist der die zu fiillenden Packungen 3 
tragende und bewegende Drehteller 4 angeordnet. 
Die Packungstrager 5 sind in dem Drehteller auf 
und ab beweglich gelagert und werdcn durch die 
auf der Tisjhplatte 1 bef estigte Kurve 6 gesteuert. 

20 Wahrend des Fullvorganges wird die Oberkante 
der Packung 3 gegen die Unterkante der Full- 
trichter7 angehoben, die ihrerseits in dem Dreh- 
teller 8 angeordnet sind. Der Drehteller 8 ist eben- 
falls mit der sich drehenden Antriebswelle 2 fest 

25 yerbunden. Das obere Ende der Antriebswelle 2 
tragt den Vorratsbehalter 9, der an seiner Unter- 
seite mit einer der Drehtellcrteilung entsprechenden 
Anzahl von Offnungen versehen ist; an die sich 
die Fullkanale 10 anschliefien. 

30 Zwischen den Ausflufioffnungen der Fullkanale 
10 und den oberen Offnungen der FUlltxichter 7 
sind die den Fullgutstrom befordernden Vibrations- 
rinnen 1 1 angeordnet. Diese mit den Fiillkanalen 
10 und den Fiilltrichtern 7 sich vorbewegenden 

35 Vibrationsrinnen werden durch die Vibratoren 12 
in Schwingungcn versetzt, deren Schwingungszahl 
durch einen Stufenschalter regelbar ist, wodurch die 
Intensitat des Fullgutstromes beeinfluBt \vird, wah- 
rend die Starke des Fullgutstromes durch die den 

40 Querschnitt der Vibrationsrinnen 1 1 verandernden 
Stellschieber 13 geregelt wird, die gegebenenfalls 
durch eine Zentralverstellung von einem Punkt aus 
betatigt werden konnen. 

Eine weitere Moglichkeit der Regulierung der 

45 Fiillgutmenge ist durch nicht dargestellte Schleif- 
kontakte gegeben, durch deren Einstellung und An- 



ordnung die Vibratoren 1 2 eine mehr oder weniger 
lange Zeit innerhalb des Ufnlaufweges auf die 
Vibrationsrinnen 1 1 wirken, wobei eine gegenseitige 
Beeinflussung von schwingenden und nicht schwin- 50 
genden Vibrationsrinnen durch geeignete Anord- 
nung schwingungsdampfender Elemente vermieden 
wird. 

Die Wirkungsweise der Vorrichtung ist folgende: 
Die zu fullenden Packungen 3 werden von dem 55 
Forderband 14 kommend auf die Packungstrager 5 
des ununterbrochen laufenden Drehtellers 4 ge- 
bracht und derart angehoben, dafi ihre Oberkante 
gegen die Unterkante des Fulltrichters 7 gedruckt 
wird, wobei der einen Stromkreis sclilieBende Fiih- &> 
leri6 den zugehorigen Vibrator 12 in Tatigkeit 
setzt. Das im Vorratsbehalter 9 beflndliche Fullgut 
flicBt nun je nach der gegebenen Art und der ge- 
wunschten Menge des Fiillgutes in einem in Starke 
und Geschwindigkeit regelbaren gleichmaBigen und 65 
stetigen Fullgutstrom in den Behalter3. Mit dem 
Behalter 3 wird die gesamte Vorrichtung einschlieB- 
lich Vorratsbehalter 9 vorbewegt, wobei erf order- 
lichenfalls der Vorratsbehalter durch einen geson- 
derten Vibrator in Schwingungen versetzt werden 70 
kann, um eine Auflockerung des Fiillgutes zu be- 
wirken. Nach erfolgtem Umlauf wird der Packungs- 
trager 5 mit der gefullten Packung wieder gesenkt 
und die Packung der Abfullvorrichtung entnommen 
und durch das Forderband 15 abtransportiert. 75 

PATENTANSPRUCH: 

Maschine zum Abfiillen von bestimmten 
Mengen pulverformigen oder kornigen Gutes, 
bei welcher die Zufiihrkanale und Fiilltrichter 80 
gemeinsam mit den zu fullenden Packungen um- 
laufen und die Fiillgutmengen durch Zeit-Weg- 
Dosierung bestimmt werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi zur Zeit-Weg-Dosierung zwischen 
den Zufuhrkanalen(io) und den Fulltrichtern 85 
(7) angeordncte, mit diesen zusammen umlau- 
fende, an sich bekannte Vibrationsrinnen ( 1 1 ) 
dienen. 

Angezogene Druckschrif ten : 90 
Britische Patentschriften Nr. 183 154, 633 593; 
USA.-Patentschriften Nr. 2 141 296, 2415 528. 
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